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при изготовлении или ремонте конструкций грузо
подъемных кранов. 
Ультразвуковой контроль − наиболее универ
сальный из физических методов неразрушающего
контроля. Хорошая выявляемость непроваров и
трещин, в том числе трещин, возникающих в про
цессе эксплуатации грузоподъемных кранов, поз
воляет широко использовать ультразвуковой конт
роль как при контроле качества изготовления и ре
монта конструкций, так и при оценке их техничес
кого состояния в процессе эксплуатации грузо
подъемных кранов.
Магнитопорошковый контроль, целесообразен
для выявления поверхностных дефектов, не обна
руживаемых при визуальном контроле. Этот метод
может быть использован как при контроле основ
ного металла, так и при контроле сварных швов,
причем в последнем случае, как правило, не требу
ются снятие усиления шва или обеспечение плав
ных переходов от наплавленного металла к основ
ному. Поэтому, магнитопорошковый контроль це
лесообразно применять при контроле сварных
швов и околошовных зон в процессе изготовления
или ремонта конструкций из высокопрочных низ
колегированных сталей, а также при техническом
диагностировании эксплуатируемых грузоподъем
ных кранов. В то же время, поскольку для намагни
чивания необходима определенная зона, для неко
торых элементов конструкций магнитопорошко
вый контроль не может быть использован. В этом
случае его целесообразно заменить капиллярным
или вихретоковым контролем. Однако, при капил
лярном контроле сварных швов необходимо обес
печить плавные переходы от наплавленного метал
ла к основному и удалить грубую чешуйчатость
сварных швов, а при вихретоковом контроле −
снять усиление швов.
Характерная особенность акустикоэмиссион
ного метода − возможность обнаружения только
развивающихся дефектов, позволяющая класси
фицировать дефекты не по размерам, а по степени
их опасности, позволяет эффективно его использо
вать при оценке технического состояния конструк
ций в процессе эксплуатации грузоподъемных кра
нов. Однако следует отметить, что более широкое
применение акустикоэмиссионного контроля ог
раничивается его достаточно сложной технологи
ей, дороговизной оборудования и высокими требо
ваниями к квалификации персонала.
Выводы
1. Для неразрушающего контроля сварных конст
рукций грузоподъемных кранов рекомендуется
использовать следующие методы контроля: ульт
развуковой, радиационной, магнитопорошко
вой, капиллярный, вихретоковый, акустико
эмиссионный, визуальный и измерительный.
2. Выбор определенного метода неразрушающего
контроля должен основываться на анализе:
− объекта контроля (основной металл, свар
ные швы);
− контролируемого материала (низкоуглеро
дистые, низколегированные, низкопроч
ные низколегированные стали);
− видов деятельности (изготовление, ре
монт, техническое диагностирование).
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производственных объектов на территории Рос
сийской Федерации" поручило Госгортехнадзору
России организовать работы по развитию и внедре
нию системы неразрушающего контроля [1].
Целью системы неразрушающего контроля являет
ся повышение уровня эксплуатационной безопас
ности технических устройств, оборудования и со
оружений на опасных производственных объектах,
достигаемое за счет повышения достоверности,
воспроизводимости, сопоставимости результатов
неразрушающего контроля и принятия своевре
менных и адекватных решений по обеспечению
промышленной безопасности.
Таблица. Основные нормативные технические документы,
регламентирующие требования к качеству свар"
ных конструкций грузоподъемных кранов
Наиболее распространенными объектами нераз
рушающего контроля являются сварные соедине
ния. Проведение контроля возможно при наличии
документации, содержащей нормы допустимости
сварочных дефектов: непроваров, подрезов, пор,
шлаковых включений, раковин и т.п. Многочислен
ные данные практики показывают, что места исправ
ления дефектов часто могут служить потенциальны
ми очагами разрушения конструкций в процессе
эксплуатации грузоподъемных кранов. Причиной
этого являются отрицательные последствия повтор
ной сварки, а именно: остаточные напряжения рас
тяжения, появление малопластичных структур, по
явление микротрещин с их склонностью к дальней
шему развитию и т.п. Необоснованная ремонтная
сварка может причинить больший вред, чем не уст
ранённый дефект. Таким образом, исправление свар
ных соединений с малозначительными дефектами
целесообразно исключить в целях сохранения рабо
тоспособности сварных конструкций. 
Для обоснования норм допустимости дефектов
сварных соединений грузоподъемных кранов целе
сообразно рассмотреть нормативные технические
документы, которые долгое время использовались и
в ряде случаев используются в настоящее время при
регламентировании требований к качеству сварных
конструкций грузоподъемных кранов (таблица).
ОСТ 366281 и ОСТ 24.090.6387 применялись
соответственно 19 и 11 лет, а РД 2220788 действу
ет и в настоящее время [2−4]. ОСТ 366281 и ОСТ
24.090.6387 заменены, соответственно, на РД 
366200 [5] и РД 24.090.6398 [6]. Однако, требования
к качеству сварных конструкций существенно не из
менились. Приведенные в них нормы допустимости
дефектов являются технологическими и так как они
обеспечивают безопасную эксплуатацию сварных
конструкций, то могут быть взяты за основу при со
вершенствовании норм. При этом могут быть сняты
требования к качеству соединении, которые не связа
ны с влиянием дефектов на несущую способность
конструкций. При разработке норм допустимых де
фектов целесообразно проанализировать апробиро
ванные нормы и за основу взять наиболее "мягкие".
Требования к качеству изготовления сварных
конструкций грузоподъемных кранов имеют ряд
существенных недостатков:
1. Оговорены не все встречающиеся сварочные
дефекты, например, кратеры (ОСТ 366281, РД
366200).
2. Не оговорена допустимость использования
сварных соединений с конструктивными неп
роварами (РД 2220788, ОСТ 366281, РД 36
6200, и ОСТ 24.090.6387, РД 24.090.6398). По
отдельным конструкциям (например, кранов
мостового типа) протяженность таких соедине
ний достигает 70 % и более.
3. Допустимые размеры дефектов часто не обос
нованно задаются в процентах от номинальной
толщины свариваемых элементов. При этом
весьма незначительные дефекты могут являться
недопустимыми. Например, при толщине 4 мм
пора диаметром 0,4 мм является уже предельно
допустимой (ОСТ 366281, РД 366200).
4. Не учитываются возможности неразрушающих
методов контроля. Например, ОСТ 366281 и РД
366200 регламентируют суммарную величину
непроваров, пор и включений по сечению шва.
5. Требования к качеству сварных соединений (за
исключением РД 2220788) не зависят oт их
нагруженности.
7. В качестве нормативных показателей применя
ются показатели, мало связанные с опасностью
дефектов, например, суммарная длина дефек
тов на единице длины (площади) шва (РД 
2220788, ОСТ 366281, РД 366200, ОСТ
24.090.6387 и РД 24.090.6398).
Из рассматриваемых норм наиболее приемле
мыми является нормы, приведенные в РД 22207
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рованы в зависимости от действующих на сварное
соединение нагрузок. При сварке более жесткому
контролю подлежат наиболее нагруженные свар
ные соединения. Использование неоправданно
жестких норм допустимых дефектов приводит к из
лишней перебраковке сварных швов. Следователь
но, при использовании РД 366200 и РД 24.090.63
98 увеличивается вероятность необоснованной
браковки конструкций.
Рисунок. Предельно допустимые размеры поверхностных
пор и раковин
Кроме того, различия в нормах допустимости
дефектов по одним и тем же соединениям свиде
тельствуют о недостаточной обоснованности норм,
приведенных в РД 2220788, РД 366200 и РД
24.090.6398.
Дефекты могут быть нормированы на основе
применения зависимостей "размер дефекта − тол
щина свариваемых элементов". На рисунке в каче
стве примера приведены зависимости "размеры по
верхностных пор и раковин − толщина сваривае
мых элементов". При нормировании дефектов це
лесообразно в соответствии с РД 2220788 с учетом
действующих на соединение нагрузок ввести кате
гории сварных соединений. Так как нормы допус
тимости дефектов, содержащиеся в ОСТ 366281 и
ОСТ 24.090.6387, распространяются на сварные
соединения независимо от действующих на них
нагрузок, то эти нормы могут применяться для
корректировки требований к качеству сварных со
единений любых категорий. 
Так как нормы допустимости сварочных дефек
тов обычно являются не расчетными, а назначают
ся волевым решением, в различных странах, отрас
лях и фирмах нормы по одним и тем же сварным
соединениям могут различаться до десяти раз и бо
лее [7, 8]. Исходя уже из этого, можно сделать вы
вод, что значительная часть исправлений сварных
соединений необоснованна и перерасход матери
альных средств на устранение "допустимых дефек
тов" можно исключить. 
С использованием апробированных норм до
пустимости дефектов разработаны требования к
качеству сварных соединений при ремонте
конструкций строительных кранов.
Выводы
1. Нормы допустимости дефектов должны гаран
тировать необходимые прочностные свойства
сварных соединений и учитывать технологичес
кие возможности сварочного производства.
2. Предложен метод обоснования норм допусти
мости дефектов в сварных соединениях, ис
пользующий апробированные нормы (на осно
ве применения зависимостей "размер дефекта −
толщина свариваемых элементов"). Данный ме
тод может быть использован при нормировании
различных видов дефектов.
ɈɋɌ 36-62-81 
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